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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
iung eines Einbandes Oder dergleichen mit zumin- 
dest einem an einem EinbandrOcken anschlieflen- 
den Einbanddeckel. wobei auf die Innenseite des 
Einbandruckens ein Schmelzkleber aufgebracht 
wird. der durch vorheriges Erhitzen in fIGssigen 
Oder zumindest pastosen Zustand gebracht worden 
rst. Die Erfindung betrifft desweiteren eine Vorrlcli- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens sowie 
einen Einband der vorgenannten Art. 

EInbande der vorstelienden Gattung bestehen 
gewohnlich aus einem EinbandrOcken und sich 
daran uber Falzen anschiiejSenden Einbanddeckein 
an der Frontund RQckseite. Sie sind meist aus 
Pappe gefertigt. wobei der Frontdeckel auch aus 
einem durchsiclitlgen Kunststoff bestehen kann. 
Bnbande dieser Art sind beisplelsweise in der DE- 
PS 25 28 225 und der DE-OS 22 37 583 beschrie- 
ben. 

Auf der Innenseite des Einbandruckens ist ein 
Schmelzkleber aufgebracht. Solche Schmelzkleber 
sind bei Raumtemperatur fest, werden jedoch - je 
nach Zusammensetzung - bei Temperaturen zwi- 
schen 70 und 190*0 flussig. Nach anschliefien- 
der Abkuhiung nimmt der Schmelzkleber wieder 
festen Zustand ein, wobei dieser Vorgang mehrfach 
wiederholbar ist. 

Die vorstehenden Eigenschaften des Schmelz- 
klebers werden beim Binden von Papierblattern in 
einem solchen Einband ausgenutzt. HIerzu werden 
die Papierblatter In den Einband mit Ihren Langs- 
kanten lotrecht auf den noch festen Schmelzkleber 
gestellt und der Einband dann in ein EinbindegerSt 
gebracht, wie es beispielsweise aus der DE-OS 27 
43 685 bekannt ist in diesem Gerat steht der 
Einband dann mit seinem Rucken auf einer Heiz- 
platte, die den Schmelzkleber durch den Einband- 
rOcken hindurch erhitzt. Nach Obergang in den 
flOssigen Zustand dringen die Papierblatter in den 
Schmelzkleber ein, so daiJ deren Kanten von dem 
Schmelzkleber umschlossen werden. Nach an- 
schlieBendem AbkOhlen sind die Papierblatter fest 
mit dem EinbandrOcken verbunden. 

Die vorstehend beschriebenen Einbande kom- 
men mit dem am EinbandrOcken befestigten 
Schmelzkleber auf den Markt. Fur das Aufbringen 
des Schmelzklebers auf die innenseite des Ein- 
bandrOckens sind dabel fm Grundsatz zwei Verfah- 
ren bekannt. 

Bei dem ersten Verfahren wird der Schmelzkle- 
ber In fiOssigem. also erhitztem Zustand auf den 
EinbandrOcken aufgebracht. und zwar mit Hilfe ei- 
nes Klebstoffauftragkopfes, der mit einem Vorrats- 
behalter und einer Pumpe in Verbindung steht (vgl. 
DE-OS 26 11 242; DE-OS 29 37 171). Diese Form 
des Auftrages hat den Vorteil, dsS fOr den 



Schmelzkleber Rohmaterial in Granulatform ver- 
wendet werden kann. das relativ blllig ist. 

Alierdings bereitet es erhebliche Probleme, ei- 
nen gletchm3/3rgen Schmelzkleberauftrag Uber die 
6 gesamte Lange des EinbandrOckens zu erzeugen. 
Auf Grund der Oberflachenspannung des flUsslgen 
Schmelzklebers hat namlich der so aufgetragene 
Schmelzkleber eine Raupenform, ist also zur MItte 
hin dicker als an den Seiten. Dies hat zur Folge, 

10 dad beim spSteren EInblnden gerade die auj3enlie- 
genden und deshalb am moisten beanspmchten 
Papierblatter in einer zu dUnnen Schmelzkleber- 
schtcht gehalten sind und sich demnach leicht 15- 
sen. Wird zudem im Verhaltnis zur Breite des 

IS Einbandruckens nur eine geringe Zahl von Papier- 
blMttem eingebunden, so konnen die Papierblatter 
vor dem Erhitzen des Schmelzklebers nach aulien 
rutschen oder sich zumindest ungleichmaBig 
schragstetlen, was gleichfalls unenwunscht ist. 

20 Ein weiterer Nachteil des fiOssigen Auftrages 

besteht darin. daiS es nicht moglich Ist, eine genau 
definierte Breite des Auftrages zu erhalten. Auch 
die fOr ein einwandfreies Einbinden notwendlge, 
exakte Positionierung des Schmelzklebers kann 

25 nicht in gewOnschtem Mai3e erreicht werden. 
Schliefllich versagt das Verfahren auch bei sehr 
schmalem Schmelzkleberauftrag mit Breften um 
und unter 1 mm. Insgesamt fOhrt also der 
Schmelzkleberauftrag in flOssiger Form zu einem 

30 nicht befriedigenden, weil in mehrfacher Hinsicht 
ungenauen und nicht den Forderungen der Praxis 
entsprechenden Ergebnis. 

Insowelt bessere Resultate lassen sich mit ei- 
nem Verfahren erzielen, bei dem der Sohmelzkle- 

35 ber in Form eines festen Streifens auf den Ein- 
bandrOcken aufgelegt und mit diesem unter Einwir- 
kung von Druck und Hitze oder unter Venwendung 
eines zusMtzIichen Klebstoffs aufgeklebt wird. Dies 
kann in Handarbeit oder durch ein Verfahren ge- 

40 schehen. wie es in der DE-OS 30 10 642 beschrle- 
ben ist. Bei diesem Verfahren wird ein zuvor von 
Rollen Oder aus Slattern zugeschnlttener Schmelz- 
kieberstreifen zwischen zwei in passendem Ab- 
stand zueinander auf einer Unterlage hochstehen- 

45 den Blegeleisten gelegt, dann der Einband so dar- 
Ober gebracht. daiS sich sein ROcken oberhalb des 
Schmelzkleberstreifens befindet, und der Einband 
dann mit Hilfe eines Pre0 stem pels oder einer Prefl- 
rolle gegen die Biegeleisten und den Schmelzkle- 

50 berstreifen gedruckt. Dabei wird nicht nur die Ver- 
bindung zwischen EinbandrOcken und Schmelzkle- 
ber hergestellt. sondem werden glelchzeltig auch 
die Falzen zum Umbiegen der Einbanddeckel ge- 
genOber dem EinbandrOcken gebildet. 

55 Mit diesem Verfahren wird zwar ein gegenOber 

dem flOssigen Auftrag genauer positionierter und 
gleichmaiSig dicker Schmelzkieberstreifen auf dem 
EinbandrOcken erhalten. Dies wird jedoch mit el- 
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nem erheblich hoheren Herstellungsaufwand er- 
kauft. Dieser ist zum einen dadurch bedingt, 6aB 
das in Form von Rollen Oder BIMttern vorliegende 
Rohmaterial fUr den Schmelzkleber bis zu doppelt 
so teuer ist wie das Roiimaterial fur den flussigen 
Auftrag. Zum anderen entsteiit zusatzlicher Auf- 
wand fur die Verarbeitung des Schmelzklebers in 
die gewunschte Streifenform. wobei sich dieser 
Aufwand teilweise auch nicht automatisieren Ia0t 

Der Erfindung (iegt demnach die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zum Aufbrlngen eines 
Sclimelzklebers auf einen Einband so zu gestalten, 
dafl mit moglichst geringen Kosten ein exakt posl- 
tionierter, Ober Lange und Breite gieichmSBiger 
und einen gewOnschten Querschnitt aufweisender 
Schmeizkleberauftrag erzeugt werden kann. Bne 
weitere Aufgabe besteht darin, eine zur DurctifQh- 
rung dieses Verfahrens geelgnete Vorriclntung so- 
wie einen Einband mit einer besonders gunstigen 
Fomngebung des Schmelzkleberauftrages zu fin- 
den. 

Die erste Aufgabe wird erfindungsgemSB da- 
durch gelost, da/J der Scfimelzkieber in erhitztem 
Zustand in eine an einer der Langsseiten offenen 
Form eingebracht, der Einband mit der Innenseite 
des Einband ruckens uber die offene Seiie der 
Form gelegt und der Einbandrucken auf bzw. in 
diese Form gepreflt wird. 

Dieses Verfaliren eriaubt es, einen exakt den 
Anforderungen entspreclienden Schmeizkleberauf- 
trag trotz Verarbeitung in flussiger Form zu erzeu- 
gen. Es kann also auf das erheblich preiswertere 
Rohmaterial in Qranulatform zurOckgegriffen wer- 
den, ohne daB dabei die bisher iDelm flUssigen 
Auftrag auftretenden Nachteile erkauft werden mUs- 
sen. Dabei besteht die Moglichkeit, dem Schmelz- 
kleber durch entsprechende Ausblldung der Form 
praktisch jeden gewUnschten Querschnitt zu geben 
und diesen beliebig oft zu reproduzieren. Man muB 
also nicht die ungUnstige Querschnittsform, wIe sie 
bef den bisherigen Verfahren mit flussigem Auftrag 
auftraten, in Kauf nehmen und ist auch nicht an 
den Rechteckquerschnitt gebunden, der bei dem 
Verfahren nach der DE-OS 30 10 642 zwangslaufig 
anmilt. 

Qn weiterer Vorteil besteht darin, 6aB der 
Schmelzklebereintrag in die Form - was die Vertei- 
lung angeht - nicht so exakt erfolgen muB wie bei 
den bekannten Verfahren mit flussigem Auftrag. 
Beim Aufpressen des EinbandrOckens auf die Form 
verteilt sich namlich der eingeftillte Schmelzkleber 
sofort und vdllig gleichm30ig und nimmt dabei die 
durch die Form vorgegebene Gestaltung an. Durch 
Variation der eingebrachten Menge Schmelzkleber 
laiSt sich deshalb auch auf einfache Welse die 
gewunschte Dicke des Streifens ohne Wechsel der 
Form einstellen. Schliefilich eignet sich dieses Ver- 
fahren besonders gut fUr eine automatische F rti- 



gung des Einbandes. 

Bei schmalem Schmeizkleberauftrag kann es 
ausreichen. wenn der Schmelzkleber in der Form 
lediglich an seinen LSngsseiten formgebend gehal- 

5 ten ist, die Stimseiten also offen sind. Aufgrund 
des dann geringen Schmelzklebereintrags kann 
durch richtige Dosierung vermieden werden. da/3 
der Schmelzkleber an den Stimseiten uber das 
vorgesehene MaB hInausflieBt. Insowelt prSiziser 

70 kann jedoch Insbesondere bei breiterem Schmeiz- 
kleberauftrag verfahren werden. wenn der Schmelz- 
kleber auch an den Stimseiten der Form formge- 
bend gehalten wird. 

!n weiterer Ausbildung der Erfindung 1st vorge- 

75 sehen, daiS der Schmelzkleber vor dem Einbringen 
in die Form auf eine Temperatur erhltzt wird, die so 
weit unterhalb der normalen Verarbeitungstempera- 
tur llegt daB der Schmelzkleber in einem gegen- 
uber dem voll-flussigen Zustand bei normaler Ver- 

20 arbeitungstemperatur vergleichsweise zahflUssigen 
Zustand vorfiegt. Dabei sollte die Temperatur des 
Schmelzklebers beim Einbringen in die Form 40% 
bis 80%, vorzugsweise 60% der normalen Verar- 
beitungstemperatur, bei der der Schmelzkleber 

25 voll-flussig ist, betragen, wobei anzustreben ist, dafi 

der SCnrnelzkieber fiui' SOWeit ei'nttzt Vvii'u, dai3 B't 

fur seine Verarbeitung gerade noch hinreichend 
viskos ist. 

Dem liegt die zur Erfindung gehorende Er- 

30 kenntnis zugrunde, dal3 es nicht erforderlich Ist, 
den Schmeizklebstoff so flQssig einzubringen. da/3 
er sich innerhalb der Form selbst verteilt. Durch 
das HineindrQcken des EinbandrOckens In die 
Fonm wird nSmlich eine glelchmSBige Verteilung 

35 erzielt. Dabei hat sich Oberraschenderweise ge- 
zeigt, daiS sich der Schmelzkleber bei diesen Tem- 
peraturen leicht aus der Form losen laSt, ohne 6aB 
ein Abkuhlen abgewartet werden muB. Andererseits 
haftet er jedoch hinreichend fest an der Innenseite 

40 des EinbandrOckens, urn durch dessen Anheben 
mit diesem zusammen aus der Form herausge- 
nommen werden zu kSnnen. 

Die Erfindung sleht ferner vor, dafi beim Ein- 
drUcken des EinbandrOckens in die Form gleichzei- 

45 tig auch Falzen zu beiden Langsseiten ausgeblldet 
werden. so daB das Aufbringen des Schmelzkle- 
bers und das Ausbilden der Falzen in einem Ar- 
beitsschritt vonstatten gehen kann. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des vorbe- 

50 schriebenen Verfahrens ist durch eine durch einen 
Boden und Seitenw3nde gebildeten. an einer der 
Ulngsseiten offenen Form, durch eine PreBeinrich- 
tung zum Einpressen des EinbandrOckens in die 
offene Langsseite der Form, durch eine Heizein- 

55 richtung zur VerfiOssigung des Schmelzklebers so- 
wie durch eine ZufOhreinrichtung fOr das BnfOll n 
d s flOssigen Schmelzklebers in die Form gekenn- 
zeichnet Dabei ist aus den vorbeschriebenen 
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GrOnden von Vorteil. wenn die Form stirnseitig 
Stirnseitenwande aufweist, die ein Fliefien des 
Schmelzklebers in diesen Richtungen uber das 
vorgesehene Ma/5 verhindem. Auf diese Werse wird 
nach Auflegen des EinbandrGckens eine geschlos- 
sene Form erzielt, die eine exakte Positlonierung 
und Formgebung des Schmelzl<lebers bewirl<t. 

ZweckmSfligerweise sind die Seitenwande an 
den Langsseiten der Form als Biegekanten zum 
Einpragen von Falzen belm HineindrUcken des Ein- 
bandrOckens in die Fomn ausgebildet. wodurch sich 
zwel ArbeitsvorgSnge miteinander kombinieren las- 
sen. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung ist vorge- 
schlagen. daB die Prefieinrichtung einen gegenuber 
der offenen LSngsseite der Form bewegbaren 
PreBstempel aufwelst. ZweckmaCigerweise sollte 
der Preflstempel an seiner Arbeitsselte mit einer 
elastischen Schicht versehen sein, damit einerseits 
eine moglichst gute Abdichtung an den Kanten der 
Form erzielt wird und andererseits sich der PreiS- 
stempel an die jeweils eingefullte Menge Schmelz- 
kleber anpassen kann. 

Eine gute Abdichtung wird noch dadurch unter- 
stUtzt, wenn den Oberkanten der Seitenwande der 
Form entsprechende Nuten in der Arbeitsselte des 
PreSstempels zugeordnet sind. 

Dem Schmelzkleber kann durch entsprechende 
Ausbildung der From praktlsch jeder gewUnschte 
Querschnitt gegeben werden. Vorteilhaft ist es, der 
Form im Bereich der Mittelfangsachse eine gerin- 
gere Hohe als an den Langsseiten zu geben. Eine 
besonders bevorzugte. mit den bekannten Verfah- 
ren nicht herstellbare AusfUhmngsform eines Ein- 
bandes laBt sich durch die vorbeschriebene Vor- 
richtung herstellen, wenn deren Boden zur Mittel- 
ISngsache bogenformlg hochgewolbt wird. Auf die- 
se Weise erhalt der Schmelzkleberauftrag an der 
Seite, auf die die Papierblatterkanten beim Einbin- 
den zu stehen kommen, Im Querschnitt eine mul- 
denformige Vertlefung. die die PapierbiStter zur 
Mitte hin zusammenfQhrt und auch zusammenhMlt. 
AuOerdem ist der Schmelzkleberauftrag an den 
LangsseitenrSndern, wo die Papierblatter beson- 
ders hohen Belastungen ausgesetzt sind, am dick- 
sten, wodurch der Halt der Papierblatter verbessert 
wird. SchlieBlich erSffnet dies die MSglichkeitr mit 
gerlngen Schmelzkleberdicken zu arbeiten, also 
Schmelzkleber einzusparen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
geschlagen, dafi der Boden der Form auswechsel- 
bar montiert Ist, um bei Bedarf verschiedene Quer- 
schnittsformen und -dicken zu ermoglichen. Wel- 
terhln kann es zweckmMBIg sein, den Boden der 
Form zur offenen Seite hin und von dieser weg 
bewegbar anzuordnen. 

Nach der Erfindung Ist desweiteren vorgese- 
hen, daB Form und ZufQhreinrichtung zum Einbrin- 



gen des Schmeizklebers relativ zueinander b weg- 
bar sind. Auf diese Weise kann die ZufUhreinrich- 
tung ortsfest angeordnet werden. 

Die innenwandungen der Form bestehen 

5 zweckmaBigerweise aus einer nicht geschliffenen 
Stahllegierung, da sich herausgestellt hat, daB sich 
der Schmelzkleber dann sehr leicht aus der Form 
herauslosen laBt. Dies kann auch durch eine KOh- 
lung der Form und/oder die Verwendung eines vor 

10 dem Schmelzklebereintrag in die Form gegebenen 
Trennmittels unterstUtzt werden. 

Gegenstand der Erfindung ist des weiteren ein 
Einband der eingangs genannten Art, bei dem der 
Schmelzkleberauftrag im Bereich der IVIitleliangs- 

15 achse dQnner ausgebildet ist als an seinen Langs- 
kanten. wobei besonders vorteilhaft eine bogenfor- 
mige Vertiefung zur Mittellangsachse ist. Wie 
schon oben dargelegt. ist ein solcher Querschnitt 
fUr den Schmelzkleberauftrag deshalb gunstig. well 

20 dann an den Langsseitenrandern, wo die Papier- 
blStter besonders hohen Belastungen ausgesetzt 
sind, am meisten Schmelzkleber fUr den Halt der 
Papierblatter zur Verfugung steht und zudem die 
Papierblatter zur Mitte hin zusammengefUhrt und 

25 zusammengehalten werden. Hierdurch wird die 
Fehlerquote belm Enbinden der Papierblatter stark 
verringert. 

Zwar ist in der GB-A-20 72 096 ein Einband 
gezeigt, dessen Schmelzkleberstreifen laut der 

30 Zeichnung an der freien Oberflache eine konkave 
Wolbung hat In der Beschreibung dieser Druck- 
schrift wird jedoch auf diese Wolbung und ihren 
eventuellen Zweck nicht eingegangen. Vielmehr 
wird die U-formige Ausbildung des EinbandrGckens 

35 hervorgehoben, die dazu fOhrt, daB der Schmelz- 
klebereintrag an den Seitenschenkein des Einband- 
rGckens anhaftet Aufgrund dieser Besonderheit 
stellt sich bei diesem Einband auch nicht das Pro- 
blem eines verbesserten Haltes von Paplerblattem 

40 im Randbereich des Schmelzklebereintrages, das 
bei EinbSnden der vorliegenden Gattung mit vom 
Einbandrucken frei hochstehenden Schmelzkleber- 
auftrag gegeben ist. 

In der Zeichnung Ist die Erfindung an Hand 

45 eines AusfOhaingsbeispieis nSher veranschaullcht. 
Es zelgen: 

Rgur 1 eine perspektivlsche Anslcht einer 
Vorrichtuhg zum Herstellen von Ein- 

banden; 

50 Rgur 2 einen Querschnitt durch die Vorrich- 
tung gemafl Figur 1 nach dem Ein- 
bringen des Schmeizklebers und 
Rgur 3 einen Querschnitt durch die Vorrich- 
tung gemaB Rgur 2 beim Anpressen 
55 des Einbandes und 

Rgur 4 den fertigen Einband in perspektivi- 

scher Darstellung. 
Die In Rgur 1 schematisch dargestelKe Vor- 
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richtung 1 weist eine hier nur teilweise zu sehende 
Platte 2 auf. Die Platte 2 wird durch ein MittelstOck 
3 In zwei gleiche Teile aufgeteilt. 

Auf dem MittelstOck 3 ist eine Form 4 ange- 
bracht, deren Langsserten aus einem Boden 5, 
zwei parallel und senkrecht gegenUberstehenden 
LSngsseitenwanden 6, 7 und der obenseitigen Off- 
nung gebildet werden und die stimseitig durch 
ebenfalls parallel und senkrecht gegenUberstehen- 
den Stirnseitenwanden 8, 9 abgeschlossen wird. 
Der Boden 5 ist zur MIttellangslinie hochgewolbt. 
wie noch besser aus den Rguren 2 und 3 zu 
ersehen ist. 

Oberhalb der Form 4 Ist ein Schmelzkleberauf- 
tragskopf 10 ortsfest angeordnet. Er Ist hler als 
rechtecklger Kasten dargestellt, da er in Qblicher 
Weise ausgefuhrt Ist. Es kann sich hier beispiels- 
weise urn ein Produkt der Fa. Nordson Corp.. 
Atlanta/USA des Typs H 200 handeln. Unterhalb 
des Schmelzkleberauftragskopfes 10 befindet sich 
eine SchmelzkleberdQse 11. mtt deren Hllfe der 
zuvor in einer hier nicht naher dargestellten Heiz- 
elnrlchtung aufbereitete, d.h. erhitzte und damit zu- 
mindest in pastosem Zustand vorliegende 
Schmelzkleber in die Form 4 eingefUlIt werden 
Kann. 

Zur Verteilung des Schmelzklebers iiber die 
LSnge der Fonm 4 ist das MittelstOck 3 in den 
Richtungen des Doppelpfeils A hin- und herschieb- 
bar, wobei dies beispielsweise durch eine entspre- 
chende Schienenfuhrung und angetrieben durch el- 
nen hler nicht naher dargestellten Hydraulik- oder 
Pneumatikzylinder geschehen kann. In der Endstel- 
lung, also nach BnfOlien des Schmelzklebers, bef- 
indet sich das MittelstOck 3 wieder In der hier 
gezeigten Stellung. 

Die Querschnittsdarstellung gema/3 Figur 2 
zeigt die Vorrichtung 1 nach EinfUIlen einer 
Schmelzkleberraupe 12 in die Form 4. Die 
Schmelzkleberraupe 12 hat eine so niedrige Tem- 
peratur und Ist deshalb so zahflusslg, dafi sie nicht 
zerflieftt, also die Form 4 nicht ausfOIIt. 

Die in dieser Ansicht rechte Seite der Platte 2 
weist in Langs- und Querrichtung je einen An- 
schlagsteg 13, 14 auf. an den ein Einbandbogen Im 
Verhaltnis zur Form 4 ausgerlchtet werden kann. 
Dies ist aus der Querschnittsdarstellung gemSfi 
Figur 3 zu sehen. Bn Einbandbogen 15 ist so Ober 
die Form 4 gelegt, dafi er mit einer Langskante an 
dem Anschlagsteg 13 und mit einer Querkante an 
dem Anschlagsteg 14 anilegt. 

Von oben herab drOckt Jetzt ein in den Richtun- 
gen des Doppelpfeils B bewegbarer Prefistempel 
16 den Uber der Form 4 befindllchen Teil des 
Einbandbogens 15 leicht in diese Form hinein, wo- 
durch die Schmelzkleberraupe 12 Innerhalb d r 
Form 4 gleichmafiig verteilt wird, bis sie den so 
gebildeten Hohlraum volistSindig ausfOlit Gteichzei- 



tig pragen dabei die SeitenwMnde 6, 7 Falzen 17, 
18 in den Einbandbogen 15, durch die dieser in 
einen EinbandrOcken 19 und daran beidseitig an- 
schliefiende Einbanddeckel 20. 21 aufgeteilt wird. 

5 Der Antrieb des Preflstempels 16 kann beispiels- 
weise in an sich bekannter Weise uber einen hier 
der Ubersichtlichkeit halber weggelassenen 
Hydraulik- oder Pneumatikzylinder erfolgen. 

Der PreBstempel 16 selbst ist zweiteilig aufge- 

10 baut. Er hat eine stan-e PreiSplatte 22. an deren 
Unterseite eine aus elastlschem Material bestehen- 
de Arbeitsplatte 23 befestigt ist. Die Elastizitat die- 
ser Arbeitsplatte 23 ist so beschaffen, da/3 die 
Seitenwande 6, 7, 8, 9 so tief in sie eindringen. daB 

15 eine gute Abdichtung der Form 4 erzielt wird und 
der EinbandrOcken 19 so tief in die Form 4 hinein- 
gedruckt wird, dal3 der Hohlraum vollstandig mtt 
Schmelzkleber 12 gefOllt ist. 

Nach Anheben des - im Obrigen in den Rguren 

20 1 und 2 weggelassenen - Prefistempeis 16 kann 
der Einbandbogen 15 von der Unterlage 2 hoch- 
gehoben werden und nimmt dabei den Schmelzkle- 
ber 12 aus der Form 4 mit. Er hat dann die in Figur 
4 dargestellte fertige Formgebung. Aufgrund der 

25 hochgewolbten Ausbildung des Bodens 5 der Form 
4 hat der Schmelzkleber 1^^ im Quersnhnitt eine 
muldenformige Vertlefung 24, was das Zusammen- 
halten der beim Einbinden darauf gestellten Papier- 
bl^tter begOnstigt und zudem dafOr sorgt. daB die 

30 aufienliegenden Papierblatter in einer besonders 
dicken Schmelzkleberschicht eingebunden werden. 
Auflerdem sind die eingepragten Falzen 17, 18 zu 
sehen, die den EinbandrOcken 19 von den Ein- 
banddeckeln 20, 21 trennen. 

35 Mit Hllfe der vori3eschrieb6nen Vorrichtung 1 

erhalt man etnen exakt positionierten und die ge- 
wGnschte Formgebung aufwelsenden Schmelzkle- 
berauftrag 12 auf einem Einbandbogen 15, wobei 
billlges Schmelzklebergranulat verarbeitet werden 

40 kann. Durch Austausch des MIttelstOcks 3 konnen 
die verschiedensten Formgebungen fOr den 
Schmelzkleberauftrag 12 venvirklicht werden. 

PatentansprUche 

45 

1. Verfahren zur Herstellung eines Einbandes (15) 
Oder derglelchen mit zumindest einem an ei- 
nem EinbandrOcken anschlielBenden Einband- 
deckel, wobei auf die Innenselte des Einband- 

60 rOckens (19) ein Schmelzkleberstreifen (12) in 

durch vorheriges Erhitzen flussigem oder zu- 
mindest pastosem Zustand aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet. da0 der Schmelzkle- 
ber in erhltztem Zustand In eine an einer 

55 LSngsseite offenen Form (4) fur die Bildung 

des SchmelzWeberstreifens (12) eingebracht, 
der Einband (15) mit der Innenseite d s Ein- 
bandrOckens (19) uber die offene L£ingssette 
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der Form (4) gelegt und der EinbandrUcken 
(19) auf bzw. in diese Form (4) geprefit wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dafl der Schmelzkle- 
ber auch an den Stimseiten (8, 9) der Form (4) 
formgebend gehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Schmelzkle- 
ber vor dem Einbringen in die Form (4) auf 
eine Temperatur erhitzt wird, die so welt unter- 
halb der normaien Bearbeitungstemperatur 
liegt, daiS der Schmelzkteber in einem gegen- 
Uber dem vollflussigen Zustand bei normaler 
Verarbeitungstemperatur vergleichsweise zah- 
flOssigen Zustand vorliegt 

4. Vorrichtung zur DurchfDhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch eine durch einen Boden 
(5) und Seltenwande (8, 7, 8, 9) gebildeten, an 
einer Langsseite offenen Form (4), durch eine 
Pre/3elnrichtung (16) zum Einpressen des Ein- 
bandrOckens (19) in die offene Langsseite der 
Form (4) durch erne Heizeinrichtung zur Ver- 
flOssigung des Schmelzktebers sowie durch 
eine Zufuhreinrichtung (10, 11) fOr das Einf al- 
ien des flUssigen Schmelzklebers in die Form 
(4). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Form (4) 
stimseitig Stirnseitenwande (8, 9) aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5. 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Seitenwande 
(6, 7) an den Langsseiten der Form (4) als 
vorstehende Biegekanten zum Qnpragen von 
Falzen (17, 18) beim HineindrQcken des Ein- 
bandrUckens (19) in die Form (4) ausgebildet 
sind. 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 4 bis 
8. 

dadurch gekennzeichnet, dad die Prefieinrich- 
tung (16) einen gegenQber der offenen LSngs- 
seite der Form (4) angeordneten Pre|3stempel 
(16) aufweist, der an seiner Arbeitsseite mit 
einer elastischen Schicht (23) versehen ist. 

a Vorrichtung nach einem der AnsprUche 4 bis 
7. 

dadurch gekennzeichnet, 6aB den Oberkanten 
der Seitenwande (6, 7. 8, 9) der Fonm (4) 
entsprechende Nut n in der Art>eitsseite (23) 
des PreiSstempels (16) zugeordnet sind. 



9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 
8. 

dadurch gekennzeichnet, daC der Boden (5) 
der Form (4) im Bereich der IVIittellangsachse 
5 fc)ogenfonmlg hochgew51bt ist. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 4 bis 
9, 

dadurch gekennzeichnet, daiS der Boden (5) 
70 der Form (4) auswechselbar montiert ist 

11. Vom'chtung nach einem der AnsprQche 4 bis 
10. 

dadurch gekennzeichnet. dafi der Boden (5) 
rs der Form (4) zur offenen Langsseite hin und 
von dieser wegbewegbar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 4 bis 
11, 

20 dadurch gekennzeichnet, daiS Form (4) und 

ZufOhreinrichtung (10, 11) zum Einbringen des 
Schmelzklebers relativ zueinander bewegbar 
sind. 

25 13. Einband (15) mit zumindest einem an einem 
EinbandrUcken (19) anschlle/Senden Einband- 
deckel (20, 21), wobei auf der Innenseite des 
EinbandrUckens (19) ein von diesem frei hoch- 
stehender Schmelzkleberstreifen (12) vorgese- 

30 hen ist, 

dadurch gekennzeichnet, daC der Schmelzkle- 
berstreifen (12) im Bereich der IVlitteliangsach- 
se dUnner ausgebildet ist als an seinen Langs- 
kanten. 

35 

14. Einband nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet. daB der Schmelzkle- 
berstreifen (12) zur MittellSngsachse hin eine 
bogentormige Vertiefung (24) aufweist. 

40 

Claims 

1. Method of producing a binding (15) or the like 
having at least one cover adjoining a spine, a 

46 strip (12) of hot-melt adhesive being applied to 

the inside of the spine (1 9) while in a liquid or 
at least pasty state due to prior heating, 
characterised in that the hot-meit adhesive in 
the heated state is introduced into a mould (4) 

50 which is open along one longitudinal side and 

is for forming the strip (12) of hot-melt adhe- 
sive, the binding (15) is placed with the inside 
of tiie spine (19) over the open longitudinal 
side of the mould (4) and the spine (19) Is 

55 pressed onto or Into this mould (4). 

2. Method according to Claim 1, characterised in 
that the hot-melt adhesive is also held so as to 
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shape it against the end faces (8. 9) of the 
mould (4). 

3. Method according to Claim 1 or 2, charac- 
terised in that the hot-melt adhesive is heated 
before introduction into the mould (4) to a 
temperature which is so far below the normal 
working temperature that the hot-melt adhesive 
is in a relatively viscous state in comparison 
with the fully liquid state at the normal pro- 
cessing temperature. 

4. Apparatus for carrying out the method accord- 
ing to one of Claims 1 to 3, characterised by a 
mould (4) which is formed by a bottom (5) and 
side walls (6, 7, 8, 9) and Is open along one 
longitudinal side, by a pressing device (16) for 
pressing the spine (19) into the open longitudi- 
nal side of the mould (4), by a heating device 
for liquefying the hot-melt adhesive as well as 
by a feeding device (10, 11) for filling the 
liquid hot-melt adhesive into the mould (4). 

5. Apparatus according to Claim 4, characterised 
in that the mould (4) has end side walls (8> 9) 
UN uio w\u lacus. 

6- Apparatus according to Claim 4 or 5, charac- 
terised in that the side walls (6, 7) on the 
longitudinal sides of the mould (4) are de- 
signed as protruding bending edges for im- 
pressing folds (17. 18) when pressing the 
spine (19) into the mould (4). 

7. Apparatus according to one of Claims 4 to 6, 
characterised in that the pressing device (16) 
has a pressing die (16), which is arranged 
opposite the open longitudinal side of the 
mould (4) and is provided on its working side 
with a flexible layer (23). 

8. Apparatus according to one of Claims 4 to 7, 
characterised in that the upper edges of the 
side wails (6, 7. 8. 9) of the mould (4) are 
assigned corresponding grooves In the working 
side (23) of the pressing die (16). 

9. Apparatus according to one of Claims 4 to 8, 
characterised in that the bottom (5) of the 
mould (4) is arched arcuately upwards in the 
region of the centre longitudinal axis. 

10. Apparatus according to one of Claims 4 to 9, 
characterised in that the bottom (5) of the 
mould (4) Is fitted interchangeably. 

11. Apparatus according to one of Claims 4 to 10, 
characterised in that the bottom (5) of the 



mould (4) can be moved towards and away 
from the open longitudinal side. 

12. Apparatus according to one of Claims 4 to 11, 
5 characterised in that mould (4) and feeding 

device (10. 11) can be moved relative to each 
other for introducing the hot-melt adhesive. 

13. Binding (15) having at least one cover (20. 21) 
10 adjoining a spine (19), there being provided on 

the inside of the spine (19) a strip (12) of hot- 
melt adhesive standing proud of the latter, 
characterised in that the strip (12) of hot-melt 
adhesive Is made thinner in the region of the 
75 centre longitudinal axis than along its longitudi- 

nal edges. 

14. Binding according to Claim 13, characterised 
in that the strip (12) of hot-melt adhesive has 

20 an arcuate depression (24) towards the centre 

longitudinal axis. 

Revendications 

25 1. Precede pour fabriquer une reliure (15) ou 
Oujdi similairo, picsentant au mOins uno cou- 
verture attenante a un dos. une bande (12) 
d'un adh^sif thermofusible §tant d^pos^e sur 
la face interne du dos (19) de la reliure, a Tetat 

30 fluide ou au moins pateux suite a un chauffage 

prealable. 

caracterise par le fait que Tadhesif thermofusi- 
ble est d^vers4 k V6tat chauffe, en vue de la 
formation de la bande (12) d*adh4sif thermofu- 

35 sible, dans un moule (4) ouvert sur un cdte 

longitudinal ; la reliure (15) est placee, par la 
face interne du dos (19). au-dessus du cote 
longitudinal ouvert du moule (4) ; et le dos (19) 
de la reliure est respectivement comprime sur 

40 ou dans ce moule (4). 

2. Precede selon la revendication 1 , 
caract^ris^ par le fait que I'adhesif thermofusi- 
ble est egalement maintenu, avec mise en 

45 forme, centre les cdt§s extremes (8, 9) du 

moule (4). 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, 
caract^ris6 par le fait que, prealablement au 

50 deversement dans le moule (4), I'adhesif ther- 

mofusible est chauff^ jusqu'^ une temperature 
suffisamment inferieure k la temperature nor- 
male de traitement pour que Tadhdsif thermo- 
fusibl se pres nte en un etat visqueux com- 

55 parativement h I'dtat int^gralement fluide, lors- 

que regne une t mperatur normale de trans- 
formation. 
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4. Dispositif pour la mise en oeuvre du proced§ 
selon Tune des revendications 1 ^ 3, 
caract6ris§ par un moule (4) qui est ouvert sur 
un cot^ longitudinal, et est form^ d'un fond (5) 
et de parois laterales (6, 7, 8. 9) ; par un 
m^canisme de compression (1 6) pour enfoncer 
le dos (19) de la reliure dans le cote longitudi- 
nal ouvert du moule (4) ; par un systdme de 
chauffage en vue de la fluidiflcation de Tadh^- 
sif thermofusible ; ainsf que par un mScanisme 
d^livreur (10, 11) pour le d^versement. dans le 
moule (4), de I'adhSsif thermofusible fluide. 

5. Dispositif selon la revendication 4, 
caracterise par ie fait que le moule (4) presen- 
te, frontalement. des parois laterales extremes 
(8. 9). 

6- Dispositif selon la revendication 4 ou 5, 

caracterise par ie fait que les parois laterales 
(6. 7) sont r^alis^es, sur les c6t68 longitudi- 
naux du moule (4), sous la forme de bords 
cintres saillants destines k empreindre des 
pliures (17, 18) lors de I'enfoncement du dos 
(19) de la reliure dans le moule (4). 

7. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 6, 
caracterise par ie fait que le mecanisme de 
compression (16) prisente un bloc de com- 
pression (16) qui est dispose en visa-vis du 
cote longitudinal ouvert du moule (4), et est 
pourvu d'une couclie elastique (23) sur sa sur- 
face de travail. 

a Dispositif selon I'une des revendications 4 Si 7, 
caracterise par le fait que des rainures corres- 
pondantes, pratiquees dans la surface de tra- 
vail (23) du bloc de compression (16), sont 
associees aux aretes superieures des parois 
laterales (6, 7, 8. 9) du moule (4). 

9. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 8, 
caracterise par Ie fait que le fond (5) du moule 
(4) est bombe vers le haut en forme d'arc de 
cercie dans la region de I'axe median longitu- 
dinal. 

10. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 9, 
caracterise par le fait que le fond (5) du moule 
(4) est monte avec faculte de remplacement. 

11. Dispositif selon Tune des revendications 4 k 
10. 

caracterise par Ie fait que le fond (5) du moule 
(4) petit etre deplace en direction et k Tecart 
du cote longitudinal ouvert. 

12. Dispositif selon Tune des revendications 4 k 



11. 

caracterise par le fait que le moule (4) et le 
mecanisme deiivreur (10, 11) sont mobiles Tun 
par rapport a Tautre. en vue du deversement 
5 de radhesif thermofusible. 

13. Reliure (15) presentant au molns une couvertu- 
re (20. 21) attenante k un dos (19), une bande 
(12) d'un adhesif thermofusible etant prevue 

10 sur la face interne du dos (19) de la reliure. 

dont elle fait librement saillie vers le haut. 
caracterisee par le fait que la bande (12) 
d'adhesif thermofusible est realisee plus min- 
ce, dans, la region de Taxe median longitudi- 

75 nal, que sur ses arites longitudinales. 

14. Reliure selon la revendication 13, 
caracterisee par le fait que la bande (12) 
d*adhesif thermofusible presente, en direction 

20 de i'axe median longitudinal, un renfoncement 

(24) configure en arc de cercie. 
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